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动力电缆接头，以往多采用压接、钎焊的方法。 

有时会出现接头不紧密、电阻增大、温度升高、抗 

拉性差等问题，而且费料。为了在施工中获得良 

好 的电缆接头 ．解决上述质量问题．我们采用了 

TIG焊焊接电缆接头。采用这种方法所焊接的电 

缆接头牢固、抗拉、电阻小、不发热，完全满足电缆 

接头的技术要求。具体工艺如下： 

1 焊前准备 

将 W 一1．3~240电缆接头处剖开 150 mm。每 

个单丝用砂布擦干净，无油污、氧化膜(见图 1)。 

按图2所示做一个护圈、一个 V形垫板，材 

质以铜或不锈钢为宜。 
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图 1 

2 焊接 

V形垫板 

图 2 

水平位置焊接，焊接电源采用 AX一320直流 

弧焊机、配 自冷式II型氩弧焊把。焊接规范：焊接 

电流 120～135 A，电弧电压 ll～15 V，氩气流量 

10～12 L／min，焊丝直径 3 mm，对接接头，直流正 

接。具体施焊方法：将 V形垫板放在施焊的某一 

相下部，同时也作护板用 ；护圈放置在该相上部。 

-其作用在于防风、加强氩气保护效果。同时可防止 

接头处的绝缘材料被火焰烧烤 然后先下后上． 

依次焊接每一根铜导线。焊固后立即停弧．但氲 
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气不停 ，再引弧焊下一根铜导线。 

3 质量检查 

每个接头处应过渡圆滑。不允许有裂纹、未熔 

合、咬肉、夹渣、气孔等缺陷，而且每个单丝接头处 

截面积不得小于单丝的截面积。 

检验合格后，将 A、B、C三相分别压直靠紧， 

并按规范要求进行绝缘处理。 

本工艺在配电工程中多次使用。均达到技术 

要求，效果极佳，证明工艺合理。本工艺改变了电 

缆对接接头的压接、钎焊等传统作法。不仅接头质 

量得到提高，还使短段电缆得到充分利用，从而降 

低了工程成本。本工艺适用于单丝直径大于 

1．5 mm的各种规格型号的电力、动力电缆对接接 

头，其质量优于其它形式的接头。田 

圆  
逆变焊机的发展方向 

逆变式焊机总的发展趋向是向着大容量 、 

轻量化、高效率、模块化、智能化发展并以提高 

可靠性、性能及拓宽用途为核心。高效和高功 

率密度是弧焊逆变器追求的主要 目标之一。高 

频化和降低主要器件的功耗是实现这一目标 

的主要技术途径。所以，弧焊逆变技术今后的 

发展方向为： 

(1)沿 20kHz的技术路线开发研制 50 

kHz、100 kHz级的弧焊逆变器。 

(2)探讨 旨在降低电力电子器件开关功 

耗，提高开关频率的零电压，零电流开关(软开 

关)技术，其中包括电路拓扑结构和工程实现。 

(3)研制和生产大容量的逆变式焊机。 

(4)研制和生产智能控制的逆变式焊机。 

(5)研究功率因数校正和减少电网谐振干扰。 
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